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Wird mit Fliissigkeiten oder Gasen beheizt Oder gekuhlt ist es 
erforderlich, die entsprechenden Medien durch Bohrungen Oder 
Hohlraume zu pumpen, die direkt in die Stahlplatten oder Kerne 
des Werkzeuges eingearbeitet sind. 

Elektrische Heizungen erlauben nicht die notige Reproduzierbar- 
keit und sind nicht in der Lage, die durch physikalische Ein- 
fliisse entstehenden Tempera turspitzen aufzuhalten. Bei Erreichung 
der Soli-Tempera tur wird die Heizung durch den Regler ausgeschal- 
tet. Eine kuhlende Wirkung tritt nicht ein. 

Mit flussigen Medien konnen die oben genannten Bedingungen (stu- 
f enloses Heizen und Kuhlen) zwar eingehalten werden, jedoch er- 
geben sich eine Vielzahl von Schwierigkeiten. Lagerichtige Kreis- 
laufe (Bohrungen) lassen sich oft aufgrund der werkzeugtechni- 
schen Besonderheiten nicht, oder nur mit grofiem Aufwand verwirk- 
lichen. Insbesonders entstehen Dichtungspr obi erne bei mehrfach ge- 
teilten Werkzeugkonturen, geringe Betriebssicherheit , groBes Her- 
stellungsrisiko bei tiefen Bohrungen, Verletzungsgef ahr fur nahe- 
liegende Bohrungen, Durchbruche usw., Undichtheit, kostspielige 
oder unmogliche Reparatur. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, unter Anwendung von 
fliissigen oder gasformigen Medien eine Temperiereinrichtung zu 
schaffen, welche die aufwendigen Kreislauf bohrungen und deren 
Abdichtung eriibrigt und somit ohne Riicksicht auf die Werkzeug- 
bauart in betriebsnaher und wirkung svoller Lage eingesetzt werden 
kann # 
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Durch den Einbau von zusatzlichen Temperierelementen konnen die 
genannten Schwierigkeiten ebenfalls beseitigt werden. Der nach- 
tragliche Einbau ist durch Unabhangigkeit von vorhandenen Tempe- 
riersystemen problemlos. 

Die Herstellung von Auf nahmebohrungen ftir Temperierelemente ist 
wesentlich einfacher und kostenguns tiger als direkt in die Y/erk- 
zeuge eingearbeitete Kreislaufe, die oft nur mit groBem Auf wand 
verbunden uxid abgedichtet werden konnen* In vielen Fallen muB ganz 
darauf verzichtet werden, weil die Verbindung zu schwierig oder un- 
moglich ist. 

Ein weiterer Vorteil ist die Wirtschaf tlichkeit. Die Temperier- 
elemente werden beim Rusten des Werkzeuges in die dafiir vorge- 
sehenen Bohrungen eingefuhrt und befestigt. Beim Umriisten konnen 
die Temperierelemente ail der Maschine verbleiben und sind zur Be- 
stuckung eines anderen Werkzeuges bereit. 



Die Erfindung wird anhand von Ausfuhrungsbeispielen mitt els 
Zeichnungen erlautert ; es zeigen 

Fig. 1 einen Schnitt durch ein Temperierelement , 

Fig. 2 einen Schnitt gemaB der Linie 2-2 in Figur 1, 

Fig. 3 einen Schnitt gemaB der Linie 3-3 in Figur 1, 

Fig. 4 eine Ansicht der AnschluBarmaturen, 

Fig. 5 eine weitere Ansicht der gegenuber der Anordnung 

nach Figur 4 anders angeordneten Lage der AnschluB- 
armaturen, teilweise im Schnitt, 
Fig. 6 eine weitere Ansicht der gegenuber den Anordnungen 
nach den Figuren 4 \and 5 anders angeordneten Lage 

der AnschluBarmaturen, teilweise im Schnitt, 
6~0 9844/0634 
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Zu- und AbfluBseite sind beliebig wahlbar, d.h. die Richtung der 
Pfeile 10, 11 und 12 ist umkehrbar. die Lange des Rohres 1 und 
der Trennwand 2 richtet sich nach den Bediirfnissen an nutzbarer 
Lange, Platzverhaltnissen, Verwendungszwecken und ist im Rahmen 
einer angemessenen Stabilitat variabel. 

Rohr 1 und Trennwand 2 konnen auch aus Frofilrohr rait zwei 
axialen gleichvolumigen Kammern hergestellt sein. Das Gehause 5 
wird zweckmafligerweise aus Metall-DruckguB hergestellt, kann 
aber auch spanabhebend gefertigt werden. Die AnschluBarmaturen 
sind den genormten bzw, gangigen GroBen und handelsiiblichen Bau- 
art en anzupassen, Als Material fur die Teile 1, 2, 3, 4- kommt 
jeder metallische Werkstoff infrage mit angemessener Festigkeit 
und Korrosionsbestandigkeit. Urn eine wirkungsvolle Temperatur- 
ubertragung zu garantieren, ist eine Einbaupassung von "H 7 - f 9 M 
anzustreben. 

Die Piguren 4-, 5 und 6 zeigen verschiedene Ausfuhrungen bzw. 
Lagen der AnschluBarmaturen 5 und 6. Alle AnschluBvarianten 
haben keinen EinfluB auf die Wirkungsweise und unterliegen nur 
den Einbauverhaltnissen. Bei den Figuren 8, 9 und 10 sind An- 
wendungsbeispiele gezeichnet und begriinden gleichzeitig die Not- 
wendigkeit von verschiedenen AnschluBlagen. In- Pigur 8 ist der 
Einbau in einem mehrfach geteilten Kern auf geschnitten dargestellt. 
Figur 9 zeigt den Einbau in einer Plattenteilung bzw, Stufe in 
einem Werkzeug. Pigur 10 stellt ein mehrf aches Anschneidexi oder 
Durchqueren von Bohrungen, Aussparungen, Durchbriichen oder Ein- 
satzen dar, 
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5. Teraperiereleroent nach Anspruch 1, dadurch. gekennzeichnet, 
daB die AnsckluBarmaturen axial rechtwinklig und hinter- 
einander oder unter verschiedenen Winkeln (radial) zum Rohr (1) 
angeordnet sind (Figur 6). 
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